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A rear window for a cabriolet vehicle 
comprises a glass section with a 
plastic connection element which is 
high frequency welded to the vehicle 
cover (6). The edge (7) of the glass 
and the cover edge region (5) are 
directly welded together. A welding 
film is used as the connection element, 
and forms a surrounding intermediate 
layer. 
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® Heckscheibe und deren Befestigung am Verdeckbezug eines Cabriolet-Fahrzeugs 

@ Heckscheibe aus Festglas fur ein Cabriolet-Fahrzeug, 
die randseitig uber ein Kunststoff-Verbindungselement 
mit dem Verdeckbezug (6) uber eine Hochfrequenz- 
Schweiftung verbunden ist, dadurch gekennzeichnet dad 
der Scheibenrand (7) und der Randbereich (5) des Ver- 
deckbezugs (6) in einer Oberdeckungszone (L) direkt mit- 
einander verschweifSt sind, wobei als Verbindungsele- 
ment eine Schweiftfolie (9) vorgesehen ist, die eine urn- 
laufendeZwischenlage bildet. 
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Heckscheibe und deren Befestigung am Verdeckbezug 
eines Cabriolet-Fahrzeugs 

Die Erfindung betrifft eine Heckscheibe aus Festglas und 
deren Befestigung am Verdeckbezug eines Cabriolet-Fahrzeugs 
gemaS dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Bei einer bekannten Heckf ensterscheibe fur Cabriolet -Fahr- 
zeuge (DE 93 06 462 U) sind zu deren Befestigung am Randbe- 
reich des Verdeckstof f es mehrere Montagephasen vorgesehen, 
wobei uber eine HF-SchweiSung zuerst ein Kunststof f -Verbin- 
dungselement am Verdeckstoff festgelegt und dieses danach 
uber eine Klebstof f schicht mit dem Randbereich der Fest- 
glasscheibe verbunden wird. 

Die Erfindung befaSt sich mit dem Problem, fur eine Heck- 
scheibe aus Festglas eine verbesserte Befestigung am Ver- 
deckbezug eines Cabriolet -Fahrzeuges zu schaffen, wobei mit 
einer geringen Anzahl von Verbindungsteilen und einer ein- 
fach automat isierbaren Montagefolge ein hinreichend stabi- 
ler, hohe Dichtigkeitsanf orderungen erfiillender und optisch 
ansprechender Verbindungsauf bau moglich ist. 


Die Erfindung lost dieses Problem mit einer Befestigung der 
Festglas-Heckscheibe mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Anspruchs 1. Hinsichtlich wesentlicher weiterer Ausgestal- 
tungen der erf indungsgemaSen Befestigung der Heckscheibe 
wird auf die Anspruche 2 bis 12 verwiesen. 

Erf indungsgemafc wird die aus Festglas bestehende und als 
Montagebaugruppe vorbereitete Heckscheibe direkt in den am 
Aussparungsrand eine Uberdeckungszone bildenden Verdeckbe- 
zug integriert, so daS die Montageteile im Bereich des Aus- 
sparungsrandes einen Ubergangsbereich mit geringem 
Randspalt und ohne zusatzlich zu montierende, in der Ein- 
baulage sichtbare Verbindungsteile bilden. Damit sind am 
Verdeckstoff vor der Montage der Heckscheibe anzubringende 
Verbindungselemente entbehrlich und im heckseitigen Bereich 
des Verdeckauf baus ist eine optisch ansprechende Ausfuhrung 
der Heckscheiben-Einbindung geschaffen, die im Sinne einer 
direkten Verdeckstoff -Festglas-Anbindung aufgebaut ist und 
sich als stabil herausgestellt hat. 

Dieser Verbindungseingrif f von Verdeckstoff -Rand und Heck- 
scheibe ist mit geringem Aufwand mit wenigen Verfahrens- 
schritten so zu optimieren, da£ eine prozeSsichere automa- 
tische Montage unterschiedlich konturierter Heckscheiben 
moglich ist, die randseitigen Uberdeckungszonen auch in re- 
lativ schmaler Ausbildung hinreichend verbindungsstabil 
sind und damit die Durchsicht im Heckbereich des Fahrzeugs 
vorteilhaft verbessert werden kann. 

Hinsichtlich weiterer Einzelheiten und Vorteile der Erfin- 
dung wird auf die nachfolgende Beschreibung und die Zeich- 


nung verwiesen, in der die erf indungsgemaEe Befestigung der 
Heckscheibe anhand mehrerer Ausfuhrungsbeispiele naher er- 
lautert ist. In der Zeichnung zeigen: 


Fig. 1 eine perspektivische Heckansicht auf ein 

Cabriolet-Fahrzeug mit einem eine Heck- 
scheibe aufweisenden Faltverdeck in 
SchlieSstellung, 


Fig. 2 eine vergrofierte Einzeldarstellung einer 

als einbaufertiges Zulieferteil bereitge- 
stellten Heckscheibe,. 


Fig. 3 ein vergrofeerter Ausschnitt der Heckscheibe 

mit Explosivdarstellung des Verbindungsbe- 
reichs mit dem Verdeckbezug gemaS einer Li- 
nie III-III in Fig. 1, 

Fig. 4 eine Explosivdarstellung ahnlich Fig. 3 mit 

einem Verbindungsaufbau in einer zweiten 
Ausfuhrungsform, 


Fig. 5 eine Explosivdarstellung des Verbindungs- 

bereiches gemaS Fig. 3 in einem in Fig. 2 
mit einer Linie V-V gekennzeichneten Be- 
reich, 


Fig. 6 eine Ausschnittsdarstellung ahnlich Fig. 3 

mit dem Verbindungsaufbau zwischen Festglas 
und Verdeckbezug nach einem HF-Schweifivor- 
gang 7 und 


Fig. 7 eine Ausschnittsdarstellung ahnlich Fig. 5 

mit dem Verbindungsaufbau nach dem HF- 
Schweifivorgang . 

In Fig. 1 ist ein Cabriolet -Fahrzeug 1 dargestellt, dessen 
Verdeck 2 in einem heckseitigen Bereich 3 eine aus Festglas 
bestehende Heckscheibe 4 aufweist, die bei bekannten Be- 
festigungen randseitig bei 5 mittels eines nicht naher dar- 
gestellten Kunststof f -Elementes mit dem Verdeckbezug 6 uber 
eine Hochf requenz-Schweifiung verbunden ist. 

Bei der erf indungsgemaSen Befestigung der Heckscheibe 4 
sind ein Scheibenrand 7 und der Randbereich 5 des aus einer 
ein- oder mehrlagigen Gewebebahn bestehenden Verdeckbezugs 
6 in einer Uberdeckungszone L (Fig. 3) direkt miteinander 
verschweiSt. Als Verbindungselement ist dabei eine Schweifc- 
folie 9 vorgesehen, die eine umlaufende Zwischenlage bil- 
det . 

Die Ausschnittsdarstellung gemaS Fig. 3 zeigt in einer Ex- 
plosivdarstellung eine erste Ausfiihrung des Bef estigungs- 
aufbaus in der Uberdeckungszone L, wobei oberhalb des 
Scheibenrandes 7 eine Primerschicht 10 aufgetragen und uber 
diese die Schweifcfolie 9 angeordnet ist. Vor dem Schweifi- 
vorgang wird der Verdeckbezug 6 zur SchweiSfolie 9 hin mit 
einem HF-Schwei£kleber (nicht dargestellt) bestricHen. 

Der Randbereich 5 als Begrenzung der Scheibenof fnung im 
Verdeckbezug 6 ist mit einer zum Scheibenrand 7 hin umge- 
legten und zumindest teilweise auf der SchweiSfolie 9 auf- 
liegenden Randfalte 11 versehen, die mittels einer Naht 12 


Oder dgl. Verbindungsteil fixiert ist. Dabei ist im Bereich 
der Randfalte 11 ein gleichmaSiger Faltradius F geformt, 
der eine optisch ansprechende Kontur mit geringem 
Randspalt S (Fig. 6) bewirkt. 

In einer zweiten Ausf iihrungsform der Scheibenbefestigung 
gemaS Fig. 4 ist auf der zur oberen Uberdeckungszone L ab- 
gewandten Unterseite der Festglasscheibe 4 eine sich strei- 
fenformig in Umf angsrichtung der Scheibe erstreckende Ab- 
deckung 13 vorgesehen, die ebenfalls liber eine Schweifcver- 
bindung in der Zone L' an der zum Fahrzeuginnenraum gerich- 
teten Unterseite der Scheibe 4 festgelegt ist und anderer- 
seits ist die Abdeckung 13 in einer Breite B mit dem Ver- 
deckbezug 6 verbunden. Zum Scheibenrand 7 hin bildet die 
Abdeckung 13 einen Bogen B' (Fig. 6) von 2 bis 6 ram, vor- 
zugsweise 4 mm, so daS in diesem Verbindungsbereich eine 
Uberbelastung durch Knickung vermieden ist. 

Die im Bereich des insbesondere textilen Abdeckstreif ens 13 
vorgesehene SchweiBverbindung ist ebenfalls mehrlagig auf- 
gebaut, wobei eine SchweiSfolie 9', eine Primerschicht 10' 
und ein HF-Schwei&kleber (nicht dargestellt) zwischen der 
Folie 9 1 und dem Streifen 13 vorgesehen sind. Die Schweifc- 
folie 9' uberragt den Rand 7 der Festglasscheibe 4 und ver- 
lauft in (einer Breite B bis unterhalb des Verdeckbezuges 6. 
In diesem iiberragenden Bereich B sind die SchweiSfolie 9 1 
und der Abdeckstreif en 13 mit dem Verdeckbezug 6 verbunden 
(Fig. 6), wobei der nicht dargestellte HF-Schweifikleber 
auch im Bereich B unterseitig am Verdeckbezug 6 vorgesehen 
ist. 


Die Ausbildung der Heckscheibenbef estigung gemaS Fig. 5 und 
7 zeigt die SchweiSverbindung im Bereich eines zusatzlichen 
Halteteils 14, von dem mehrere auf der zum Innenraum des 
Fahrzeugs 1 gerichteten Seite des Scheibenrandes 7 vorgese- 
hen sind (Fig. 2) . In der Gesamtansicht der vorgef ertigten 
Heckscheibe 4 aus Festglas wird auch deren Ausbildung mit 
jeweiligen an der Innenseite der Scheibe verlaufenden Heiz- 
leitungen 15 deutlich, die im Bereich der Uberdeckungszone 
L' (Fig. 4) ohne Beeinf lussung der Festigkeit und der Dich- 
tigkeit in den Aufbau der SchweiSverbindung integriert 
sind. 

In zweckmaSiger Ausfiihrung kann der mehrlagig ausgebildete 
Verdeckbezug 6 in seiner Uberdeckungszone L zur Festglas - 
scheibe 4 hin auch eine oder mehrere Polyester-Lagen als 
Gewebebahn aufweisen, in deren Bereich beim HF-SchweiSvor- 
gang mittels der SchweiSfolie 9 eine stof f schliissige Ver- 
bindung hergestellt wird. 

Mit den Explosivdarstellungen gemaS Fig. 3 bis 5 sind je- 
weilige Montagephasen bei der Integration der Heckscheibe 4 
in den Verdeckbezug 6 verdeutlicht . Der Scheibenrand 7 wird 
oberseitig in einer Vorbehandlungsphase mit einem Reini- 
gungsmittel bestrichen und dabei gesaubert und entfettet. 
Dieses Reinigungsmittel wirkt gleichzeitig als Aktivator 
der Festglasscheibe . Danach wird auf dem Randbereich 7 der 
Primer 10 als haf tvermittelnde Grundierung aufgetragen und 
nach einer Beliif tungszeit , beispielsweise 20 Minuten, die 
Schweififolie 9 aufgelegt. Der Primer 10 und die Folie 9 
bilden dabei die Uberdeckungszone L, die eine Breite von 10 
bis 20 mm, vorzugsweise 15 mm, auf weist . Der Verdeckbezug 6 
wird unterseitig mit einer Klebeschicht versehen, die nach 


einer Abluf tungsphase (z. B. 30 min.) auf die SchweiSfolie 
9 im Bereich der Uberdeckungszone L aufgelegt wird. Danach 
wird diese mehrlagig vorbereitete Zone L uber eine HF- 
SchweiSung stof f schlussig mit der Heckscheibe 4 verbunden. 

In den dargestellten Ausfuhrungsf ormen wird der Verdeckbe- 
zug 6 vor der VerschweiSung mit der Heckscheibe 4 randsei- 
tig nach innen zur Festglasscheibe 4 hin zu einer Falte 11 
gelegt. Diese Falte 11 wird in ihrem doppellagigen Bereich, 
der ca. 4 mm breit ist, vernaht und danach auf diesen Rand- 
bereich des Verdeckbezuges 6 die unterseitige Klebschicht 
auf gebracht . Nach dem Auf tragen der Primerschicht 10 und 
dem Einlegen der SchweiSfolie 9 wird die Hochfrequenz- 
SchweiSung durchgefuhrt , so daS die oberseitige Verbindung 
von Scheibe 4 und Verdeckbezug 6 ahnlich Fig. 6 erreicht 
ist. In vorteilhaf ter Verf ahrensf iihrung kann nach dem Legen 
der Falte 11 bei der . anschlieSenden Vernahung gleichzeitig 
die SchweiSfolie 9 mit dem Verdeckbezug 6 verbunden werden. 

Bei einer zusatzlichen Befestigung der in Fig. 4 und Fig. 6 
dargestellten Abdeckung 13 an der Unterseite der Heck- 
scheibe 4 wird auf diese und das Heizfeld 15 die Primer- 
schicht 10' aufgetragen und auf diese die SchweiSfolie 9', 
beispielsweise mit einer Breite A von 30 mm (entsprechend 
der Breite des Abdeckstreif ens 13) aufgelegt. Der Abdeck- 
streifen 13 ist mit einem HF-SchweiSkleber bestrichen und 
auf diesen wird die insbesondere einseitig selbstklebende 
SchweiSfolie 9' aufgelegt. In zweckmaSiger Ausf iihrung ist 
der mit dem Verdeckbezug 6 materialgleiche Abdeckstreif en 
13 auf seiner gesamten Breite A (ca. 30 mm) mit HF-SchweiS- 
kleber bestrichen und auf dieser bestrichenen Oberf lache 


des Abdeckstreifens 13 wird die selbstklebende SchweiSfolie 
9' lagegenau festgelegt. 

Mit diesem zusatzlichen Abdeckstreif en 13 ist eine stabile 
Festlegung der Heckscheibe 4 zum Verdeckbezug 6 hin er- 
reicht, derart, daS bei Bewegungen des Verdeckbezuges wirk- 
same Zugkrafte uber das Abdeckteil 13 gleichmafcig in die 
mehrlagige Verdeckkonstruktion eingeleitet werden konnen, 
damit Uberbelastungen der auSenliegenden Schweifiverbindung 
vermieden werden und deren optisch anssprechende Kontur 
uber eine lange Nutzungsdauer erhalten bleibt. 

Die vorbeschriebenen, mehrlagig vorbereiteten Uberdeckungs- 
zonen L und L' bzw. A werden in zweckmaSiger Verf ahrensf iih- 
rung gleichzeitig in einem HF-SchweiSvorgang verbunden, 
dessen Verf ahrensparameter betreffend die Generatorlei- 
stung, Schweifizeit, Nachschweitezeit und Pretedruck optimal 
auf die direkte Anbindung des Verdeckbezugs 6 an die Fest- 
glasscheibe 4 einstellbar sind. 

Die Zusammenschau von Fig. 5 und 7 zeigt die Festlegung ei- 
nes zusatzlichen Halteteils 14 im Bereich der unterseitigen 
Uberdeckungszone L ' . Dieses Halteteil 14 wird in einer er- 
sten Montagephase unterseitig an der Heckscheibe 4 befe- 
stigt, nach dem diese im Randbereich 7 entsprechend gesau- 
bert, mit einer Primerschicht 10' ■ versehen, die SchweiEfo- 
lie 9' aufgelegt und danach die HF-SchweiEung am Halteteil 
14 vorgenommen wird. Ebenso ist denkbar, dafi das Halteteil 
14 an die Festglasscheibe 4 angespritzt wird. 

An diesem Halteteil 14 kann in einer Verbindungsebene 17 
eine aus Kunststoff o. dgl . bestehende Blende IB. festgelegt 


III • • • ' 


werden, an deren freien Ende 19 ein innerer Verdeckhimmel 
20 festlegbar ist. Damit ist eine vollstandige Abdeckung 
des Randbereichs der Heckscheibe 4 erreicht und iiber eine 
losbare Festlegung des Verdeckhimmels 20 an der Blende 18 
eine einfache Montage und Demontage moglich. 


. ': • • *i # .\ 0'- Busse & Busse 
••" ; - " : \.f>atentanwalte 


European Patent and Tra- 
demark Attorneys 


Dipl.-lng. Dr. iur. V. Busse 
Dipl.-lng. Dietrich Busse 
Dipl.-lng. Egon BOnemann 
Dipl.-lng. Ulrich Pott 


Grofihandelsflng 6 

D-49084 OsnabrQck 


Postfach 1226 


D-49002 OsnabrQck 


Telefon :0 54 1 -58608 1 
Te lef ax : 0 5 4 1 - 5 8 8 1 6 4 


29.12.1998 
VB/IdS/Ja-198059 


Anspruche 


1. Heckscheibe aus Festglas fur ein Cabriolet -Fahrzeug, 
die randseitig uber ein Kunststoff- Verbindungselement mit 
dem Verdeckbezug (6) liber eine Hochf requenz-SchweiSung ver- 
bunden ist, dadurch geteanseichnet, dafi der Scheiben- 

rand (7) und der Randbereich (5) des Verdeckbezugs (6) in 
einer Uberdeckungszone (L) direkt miteinander verschweiSt 
sind, wobei als Verbindungselement eine SchweiSfolie (9) 
vorgesehen ist, die eine umlaufende Zwischenlage bildet. 

2. Heckscheibe nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet , dafi 
zwischen dem Scheibenrand (7) und der SchweiSfolie (9) eine 
Primerschicht (10) aufgetragen ist. 

3. Heckscheibe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Randbereich (5) des Verdeckbezugs (6) mit 
einer auf der SchweiSfolie (9) aufliegenden Klebeschicht 
bestrichen ist. 

4. Heckscheibe nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Randbereich (5) des Verdeckbe- 


zuges (6) mit einer zum Scheibenrand (7) hin umgelegten und 
zumindest teilweise auf der SchweiSfolie (9) aufliegenden 
Rand-Falte (11) versehen ist. 

5. Heckscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daE auf der zur oberen Uberdeckungszone (L) 
abgewandten Unterseite der Festglasscheibe (4) eine strei- 
fenformige Abdeckung (13) fiber eine SchweiSverbindung (L ' ) 
festgelegt ist und die Abdeckung (13) anderenends mit dem 
Verdeckbezug (6) verbunden ist. 

6. Heckscheibe nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , 
dafi die im Bereich des Abdeckstreif ens (13) vorgesehene 
SchweiSverbindung (L 1 ) ebenfall s eine SchweiSfolie (9 1 ) 
aufweist, diese den Rand (7) der Festglasscheibe (4) iiber- 
ragt, bis unterhalb des Verdeckbezuges (6) verlauft und der 
Abdeckstreif en (13) mit dem Verdeckbezug (6) mittels des 
uberragenden Bereichs der SchweiSfolie (9 1 ) verbunden ist. 

7. Heckscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafi im Bereich des Scheibenrandes (7) zu- 
mindest ein Innenraumteile (20) des Fahrzeugs (1) aufneh- 
mendes Halteteil (14) vorgesehen ist. 

8. Heckscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafi im Bereich des Scheibenrandes (7) eine 
Heizleitung (15) in die obere und/oder untere Uberdeckungs- 
zone (L; L') integriert ist. 


9. Heckscheibe nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daS der mehrlagig ausgebildete Verdeckbe- 
zug (6) zumindest in der Uberdeckungszone (L) mit der Fest- 
glasscheibe (4) eine oder mehrere Polyester- Lage (n) auf- 
we i s t . 
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Fig. 1 






